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Abstract of DE1 9618065 

The description relates to a process for producing 
moulded bodies from iron alloys, especially 
cages for radial axial or linear bearings in which 
pockets (2) for rollers are stamped out of a metal 
strip (1) and the moulded bodies are subjected to 
a thermal or thermo-chemical treatment to obtain 
certain properties like hardness, toughness and 
wear resistance. According to the invention, said 
treatment, e.g. tempering or case hardening, is 
performed on the flat strip (1) before the pockets 
(2) are stamped out, thus preventing distortions 
like alteration in the mass and shape of the cage. 
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)Verfahren zum Herstellen von Formkorpern 

) Beschrieben wird ein Verfahren zum Herstellen von Form- 
korpern aus EisanJegierungen, insbesondere Kafige fur Ra- 
dial- Oder Linearlager, wobei in einem Metallband (1) durch 
Ausstanzungen Walzkorper aufnehmende Taschen (2) gebil- 
det warden und die Formkorper zur Erzielung gezieiter 
Eigenschaften wie Harte, Festigkeit und VerschleiSverhalten 
einer thermischen oder thermisch-chemischen Behandiung 
unterworfen sind. 

ErfindungsgemaB erfolgt diese Behandiung, z. B. Verguten 
oder Einsatzharten bereits am fiachen Band (1) vor dem 
Ausstanzen der Taschan (2), so da& die als Verzug bezeich- 
neten MaB- und Formveranderungen des Kifigs vermieden 
werden. 
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Anwendungsgebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Formkorpern aus Eisenlegierungen, msbesondere 
Kafige fur Radial- oder Linearlager, wobei in emem 
Metallband durch Ausstanzungen Walzkorper aufnen- 
mende Taschen gebildet werden und die Formkorper to 
zur Erzielung gewunschter Eigenschaften wie Harte, 
Festigkeit und VerschleiBverhalten einer thermischen 
oder thermischchemischen Behandlung unterworfen 
sind. 



Hintergrundder Erfindung 



15 



Walzlagerkafige aus Stahl werden in der GroBse- 
rienfertigung durch unterschiedliche Verfahren herge- 
stellt Sie konnen beispielsweise aus Stahlblech durch 20 
Ziehen, Stanzen und Biegen oder auch aus Stanlronren 
hergestellt werden. Kafige fur besonders hone Bean- 
spruchungen konnen zusatzlich durch therrnische oder 
thermisch-chemische Behandlungsverfahren, wie z.B. 
Einsatzharten oder Nitrieren in ihren Fesugkeits- una 25 
VerschleiBeigenschaften verbessert werden (DE- 
OS 25 56 745). . _ . . 

Es ist auch bekannt, Kafige aus Bandmatenal zuf citi- 
zen, indem man aus dem Band Walzkorper auf nehmen- 
de Taschen ausstanzt, das Band rundbiegt und gegebe- 30 
nenfalls an seinen aneinanderstoBenden Enden zusam- 
menschweiBt (FR 12 56 601, US 22 88 564). 

Durch die zur Verbesserung der Eigenschaften ange- 
wandte Behandlung tritt insbesondere bei Filigrankfifi- 
gen, d. h. Kafigen mil geringen Wand- und Stegsterken 35 
das Problem auf, daB die als Verzug bezeichnete Form- 
und MaBanderungen besonders durchschlagen, d. n. rai 
Extremf all ein derartiges Teil unbrauchbar machen. So 
werden beim Harten diese MaB- und Formanderungen 
der Werkstucke durch Oberlagerung der auf grund ther- 40 
misch bedingter Eigenspannungen hervorgerufenen 
Deformation und der umwandlungsbedingten Volu- 
menanderung hervorgeruf en. 



Zusammenf assung der Erfindung 



Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
Formkorper trotz einer Anwendung von Behandlungs- 
verfahren zu deren Eigenschaftsverbesserung so zu fer- 
tigen, daB deren Verzug verhindert wird. 50 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe nach dem 
kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 dadurch geiost, 
daB die therrnische oder Lherrnisch-chemische Behand- 
lung des Metallbandes vor dem Ausstanzen der Taschen 

erfolgt. 55 

Auf diese Weise werden durch ein Vorziehen der 
thermischen bzw. thermisch-chemischen Behandlungs- 
verfahren und deren Anwendung auf das Ausgangsma- 
terial die unvermeidbaren Form- und MaBanderungen 
der Teile eliminiert, da die durch Eigenspannung her- 6 o 
vorgerufenen Deformationen und die umwandlungsbe- 
dingten Volumenanderung vor der Fertigstellung der 
endgultigen Form der Teile abgelauf en sind. 

Unter thermischen Verfahren sind dabei in bekannter 
Weise Warmebehandlungsverfahren zu verstehen, mit 65 
denen bestimmte Verarbeitungs- und/oder Gebrauchei- 
genschaften durch therrnische Einwirkung ohne beab- 
sichtigte Anderung der chemischen Zusammensetzung 



verbessert oder erreicht werden soUen. Unter ther- 
misch-chemischen Verfahren sind Warmebehandlungs- 
verfahren mit dem Ziei zu verstehen, durch therrnische 
und chemische Einwirkungen die cherniscne Zusam- 
mensetzung und das Gefiige vorzugsweise in der Rand- 
schicht zu verandern, urn ebenfalls bestimmte Qje- 
brauchseigenschaftenzuerreichen. 

Aus den Anspruchen 2 und 3 geht hervor, daB das 
Metallband rundgebogen und an seinen aneinandersto- 
Benden Enden verschweiBt wird. , 

Die werkstofftechnische Besonderheit 1st hierbei, dais 
die SchweiBnaht auf grund der vorbestimmten Hartbar- 
keit keine Martensitbildung aufweist und demzufolge 
kein martensitischer SchweiBaufwurf entsteht, der mog- 
iicherweise abrasiv auf Walzlagerbauteile, wie Laufbah- 
nen. wirken konnte. 

Da aufgrund der kurzzeitigen SchweiBerwarmung, im 
Bereich unterhalb der AC r Temperatur, das vergutete 
Bandgefiige keinen wesentlichen AnlaBeff ekt erfahrt, 1st 
vorteilhafterweise keine Erweichung im SchweiBnaht- 
ubergangsbereich vorhanden, die niednger als die 
Grundfestigkeit ist. Die auftretenden SchweiBeigen- 
spanmmgen werden aufgrund der hinreichenden Werk- 
stoffzahigkeitweitestgehendabgebaut 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung soil das 
Band nach Anspruch 4 einsatzgehartet oder mtrokarbu- 
riert sein. Bei der Einsatzhartung werden in bekannter 
Weise Stahle mit einem geringen Kohlenstoff genak von 
0,05 bis 0,200/o, die also praktisch nicht hartbar sind, in 
kohlenstoff abgebenden festen, fltorigen f«£™" 
gen Mitteln bei Temperaturen zwischen 850 bis 1.000 C 
legluht. Der Kohlenstoff diff undiert dabei in die Rand- 
schichten des eingesetzten Werkstucks ein, so daB man 
eine Art Verbundwerkstoff erhalt, der aus emem Kern 
mit niedrigem und aus einem Rand mit hohem Kohlen- 
stoff gehalt besteht U - — 

Das Nitrokarburieren ist wie das Einsatzharten ein 
thermisch-chemisches Verfahren. Dabei wird die Ober- 
flache mit Stickstoff und Kohlenstoff angereichert. 

Ziel dieser thermisch-chemischen Behandlungen 1st 
immer die EinsteUung der eingangs genannten Eigen- 
schaften, wie Harte, Dauer- und VerschleiBf estigkeit 

In vorteilhafter Weise ist nach Anspruch 5 erne An- 
laBbehandlung vorgesehen, wobei diese gemaB An- 
spruch 6 bei etwa 180°C mit einer Haltezeit von etwa 
1 Stunde oder bei etwa 350° C mit einer Haltezeit von 

etwa 5 Sekunden erf olgen soil 

Durch dieses Anlassen wird eine Stabihsierung des 
verformten Gefuges erreicht und somit die Dauerf estig- 
keit erhoht sowie SchweiBeigenspannungen abgebaut, 
aber keine MaB- und Formanderung bewirkt 

Die Erfindung wird an nachstehendem Ausfuhrungs- 
beispiel naher erlautert 
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Es zeigen: , 

Fig. 1 ein flaches Blechband im Ausgangszustand; 

Fig. 2 dieses Blechband nach dem Ausstanzen der Ta- 
schen und . m ^ 

Fig. 3 ein aus dem ausgestanzten Blechband zusam- 
mengerollter und geschweiBter Kafig. 

Ausfiihrliche Beschreibung der Zeichnungen 

Das in Fig. 1 dargesteilte flache und geraeffimge 
Blechband 1 aus C22, dh. einem Kohlenstoffstahi nut 
0,220/o C wird bei 800 bis 900° C in einem Durchlaufofen 
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vergutet, wie das typischerweise mit Federbandern nach 
DIN 17 222 gescfaieht. Die durch das Verguten erreichte 
Festigkeit soil 250 bis 350 HV bzw. 850 bis 1.100 N/mm 2 
Zugfestigkeit betragen. In ein derart vergiitetes Band 1 
werden nun gemaB Fig. 2 Walzkorper aufnehmende Ta- 5 
schen 2 ausgestanzt, bevor, wie aus Fig. 3 ersichtlich, das 
perforierte Band 1 zu einem Radialkafig 3 rundgebogen 
wird, dessen beide aneinanderstoBende Enden 4, 5 durch 
einen Schweiflvorgang miteinander verbunden werden. 

Auf diese Weise ist der offensichtliche Vorteil ausge- 10 
zeichneter Gebrauchseigenschaften durch Harten bzw. 
Verguten nicht mehr mit dem Nachteil des Verzugs und 
der Formanderung verkniipft, da die unvermeidbaren 
Form- und MaBanderungen auf das flache und unge- 
stanzte Ausgangsband vorverlegt wurden. 15 

Das Ausfuhrungsbeispiel kann auch auf ebene oder 
lineare Lageranordnungen angewendet werden, wo ei- 
ne hin- und hergehende lineare Bewegung in einer Ebe- 
ne auftritt, z. B. in Maschinenf uhrungen. In diesem Fall 
bleibt naturiich der Metallstreifen eben und wird nicht 20 
zu einem ringformigen Kafig aufgerollt und an seinen 
beiden Enden zusammengeschweiBt 



Bezugszeichenliste 

25 

1 Blechband 
2Tasche 
3 Radialkafig 
4Ende 

5 Ende 30 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Formkorpern aus 
Eisenlegierungen, insbesondere Kafige fur Radial- 35 
walzlager und Iinearlager, wobei in einem Metall- 
band (1) durch Ausstanzungen Walzkorper aufneh- 
mende Taschen (2) gebildet werden und die Form- 
korper zur Erzielung gewlinschter Eigenschaften 
wie Harte, Festigkeit und VerschleiBverhalten ei- 40 
ner thermischen oder thennisch-chemischen Be- 
handlung unterworf en sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB die thermische oder thermisch-chemische 
Behandlung des Metallbandes (1) vor dem Ausstan- 
zen der Taschen (2) erfolgt 45 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Metallband (1 ) rundgebogen wird 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Metallband (1) nach dem Rund- 
biegen an seinen Enden (4, 5) verschweiBt wird. 50 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Metallband (1) einsatzgehartet 
oder nitrokarburiert ist 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das rundgebogene und verschweiBte 55 
Metallband (1) einer AnlaBbehandlung unterwor- 

f en wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Anlassen bei etwa 180°C mit ei- 
ner Haltezeit von etwa einer Stunde oder bei etwa 60 
350° C mit einer Haltezeit von etwa funf Sekunden 
erfolgt 
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